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E 1 descritta una macchina di molatura (1) di lastre di 
vetro (2) contenente una testa di molatura (77) 
comprendente : una struttura di supporto (9) ; mole (20, 
28) per la molatura/lucidatura laterale delle lastre 
(2) e mole (24, 26) per la molatura/lucidatura dei 
filetti delle lastre (2), in cui le mole (20, 28) di 
molatura/lucidatura laterale ruotano, in maniera 
indipendente una dall'altra, intorno ad un asse che e 
perpendicolare all 1 asse di rotazione delle mole (24, 
26) di molatura/lucidatura dei filetti, e in cui le 
mole (20, 24, 26, 28) di molatura/lucidatura laterale e 
dei filetti sono atte ad effettuare, durante la 
lavorazione, movimenti assiali, attivabili 

indipendentemente uno aail'aitro, lungo le iastre (2;. 



M. DISEGNO 





Fig. 1 




Descrizione dell' Invenzione Industriale avente per 
titolo: 

"Testa di molatura per una macchina di molatura di 
lastre di vetro, e macchina dotata di tale testa di 
molatura" 

a nome: FORVET S.r.l., di nazionalita italiana, con 
sede in Strada Piossasco 46 - 10040 VOLVERA (TO) . 

Depositata i J- 1 6 APR " 20 93 n. ^ 2 0 03A00029 7* 

DESCRIZIONE 

La presente invenzione si riferisce ad una 
testa di molatura per una macchina di molatura di 

i ~ 

lastre di vetro, e ad una macchina di molatura di ^ £ 
_ j_ _2 a -j ~ - -5 -i-oc:-!-^ Hi molatura. S 

_caou.Lo — VJ ^^>^> 

Come e noto, a seguito delle operazioni di Q | 

< 

incisione e troncatura, si ottengono lastre di O. 
vetro semilavorate, i cui bordi perimetrali vengono 
in molti casi molati in un impianto di molatura 
fino a raggiungere la geometria finale desiderata. 
' Gli impianti di molatura utilizzati comprendono un 
convogliatore atto a far avanzare le lastre di 
vetro lungo un percorso orizzontale attraverso due 
stazioni di lavoro, ciascuna delle quali ospita una 
pluralita di mole disposte in posizioni fisse lungo 
il percorso stesso per molare due lati opposti tra 
loro del bordo perimetrale durante 1 1 avanzamento di 
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ciascuna lastra. 

I prodotti ottenuti mediante gli impianti di 
molatura noti sopra descritti presentano un indice 
di qualita non sempre soddisf acente , in quanto, 
durante 1 1 avanzamento delle lastre di vetro lungo 
il relativo percorso, possono insorgere errori di 
posizionamento e squadratura delle lastre stesse 
rispetto alle mole, per cui i profili dei bordi 
molati risultano, talvolta, non perf ettamente 
rettilinei . 

Scopo della presente invenzione e quello di 
realizzare una testa di molatura per una macchina 
~ii ~ ~ 1 a ^ ' ■ r ■? d"* "i=>et->-o Hj vetro, la auale consenta 
di risolvere in maniera semplice ed economica il 
problema sopra indicato e, in particolare, consenta 
di lavorare in maniera precisa ciascuna lastra di 
vetro in una stazione di lavoro dove la lastra 
stessa viene mantenuta in una posizione fissa di 
riferimento univoca durante la lavorazione del 
relativo bordo. 

Un ulteriore scopo della presente invenzione e 
quello di realizzare una testa di molatura del tipo 
sopra indicato che sia atta a lavorare 
simultaneamente su due lati perpendicolari le 
lastre di vetro, tramite lavorazioni che sono tra 
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loro diverse e sono anche operative a velocita 
diverse . 

I suddetti ed altri scopi e vantaggi 
dell' invenzione, quali risulteranno dal seguito 
della descrizione, vengono raggiunti con una testa 
ed una macchina di molatura come quelle descritte, 
rispettivamente, nelle r ivendicazioni 1 e 19. Forme 
di realizzazione preferite e varianti non banali 
della presente invenzione formano 1'oggetto delle 

rivendicazioni dipendenti. ~j — 

uj £ 

La presente invenzione verra meglio descritta 

rc £ 

da alcune forme preferite di realizzazione, fornite 

O n 

+- i^nin ^semolif ic^ t "i vo e non limitativo, con pK o 



riferimento ai disegni allegati, nei quali: 

- la Figura 1 e una vista in prospettiva esplosa 
di una prima forma di realizzazione preferita 
della testa di molatura secondo la presente 
invenzione; 

- la Figura 2 e una vista in prospettiva della 
testa di Fig. 1 nella condizione assemblata; 

- la Figura 3 e una vista in prospettiva della 
testa di Fig. 2 effettuata dal lato opposto 
rispetto alia Fig. 2; 

- la Figura 4 e una vista in prospettiva di una 
seconda forma di realizzazione preferita della 
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testa cii molatura secondo la presente 
invenzione; 

- la Figura 5 e una vista in prospettiva della 
testa di Fig. 4 su scala ingrandita e con parti 
rimosse per chiarezza; e 

- la Figura 6 e una vista in sezione laterale di 
un mandrino di comando di una mola. 

Facendo rif erimento alle Figure, sono 
illustrate e descritte forme di realizzazione 
preferite della testa e della macchina di molatura 
della presente invenzione. Risultera immediatamente Qj r- 



ovvio che si potranno apportare a quanto descritto CC *z 



i cr 

relative a forma, dimension!, colorazioni varie e <: 
parti con funzionalita equivalenti) senza 
discostarsi dal campo di protezione dell ' invenzione 
come appare dalle rivendicazioni allegate. 

Con riferimento alle Fig. da 1 a 3, 
illustrata una prima forma di realizzazion 
preferita della testa di molatura 77 della presente 
invenzione. Tale testa di molatura 77 e atta a 
essere collocata su una macchina di molatura 1 di 
lastre di vetro 2 (Fig. 4) e comprende 
scstanzialmente : 

una struttura di supporto 9; 
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almeno una mola 20 per la molatura laterale 
delle lastre 2, in cui la mola 20 e 
supportata e comandata in rotazione da un 
mandrino 10, e in cui la mola 20 e il 
mandrino 10 sono contenuti nella e sostenuti 
dalla struttura di supporto 9; 

almeno una mola 24 per la molatura dei 
filetti (o smussi) delle lastre 2, in cui la 
mola 24 e supportata e comandata in rotazione 
da un mandrino 14, e in cui la mola 24 e il 
mandrino 14 sono contenuti nella e sostenuti 
dalla struttura di supporto 9; 

axiticiivj uiia muia ^ o pci _l o a. u. ^ j- ci «_* j_ <-* ^ 

delle lastre 2, in cui la mola 28 e 
supportata e comandata in rotazione da un 
mandrino 18, e in cui la mola 28 e il 
mandrino 18 sono contenuti nella e sostenuti 
dalla struttura di supporto 9; e 
almeno una mola 26 per la lucidatura dei 
filetti delle lastre 2, in cui la mola 26 e 
supportata e comandata in rotazione da un 
mandrino 16, e in cui la mola 26 e il 
mandrino 16 sono contenuti nella e sostenuti 
dalla struttura di supporto 9. 
Le mole 20, 28 per la molatura e la lucidatura 
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laterale ruotano, in maniera indipendente una 
dall'altra (tramite rispettivi motori che azionano 
i vari mandrini 10, 14, 16, 18), intorno ad un asse 
che e perpendicolare all 1 asse di rotazione delle 
mole 24, 26 per la molatura e la lucidatura dei 
filetti. Inoltre, le mole 20, 22, 24, 26, 28 per la 
molatura e la lucidatura laterale e dei filetti 
sono atte ad effettuare, durante la lavorazione, un 
movimento assiale lungo le lastre 2, in cui i 
movimenti assiali delle mole 20, 22, 24, 26, 28 
sono attivabili indipendentemente uno dall'altro. 

Nella forma di realizzazione preferita 
i 1 ] ust r^*" a nelle Fio. da 1 a ^ le molf^ n^r 1 a 
molatura laterale sono due 20, 22 e sono comandate 
in rotazione da due rispettivi mandrini 10, 12. Le 
mole 20, 22, 24, 26, 28 sono inoltre comandate 
nell' avanzamento assiale da rispettivi motori 21, 
23, 25, 27, 29 per ottenere la massima flessibilita 
di lavorazione. 

Come alternativa preferita, dato che i 
suddetti motori 21, 23, 25, 27, 29 non forniscono 
pressione costante delle mole 20, 22, 24, 26, 28 (e 
nel caso specifico delle mole 26 e 289 sulle lastre 
di vetro 2, si e prevista una soluzione innovativa 
in cui la mola 26 per la lucidatura dei filetti e 



la mola 28 per la lucidatura laterale sono 
comandate dai rispettivi mandrini 16 e 18 in modo 
da realizzare una pressione costante delle mole 26, 
28 sulle lastre di vetro 2 durante la lavorazione e 
in modo da compensare il consumo delle mole 26, 28 
durante la lavorazione stessa. 

In particolare, i mandrini 16, 18 sono dotati 
ciascuno di mezzi elastici 51 (comunemente una 
molla) precaricati dal motore passo-passo 27 e che 
comandano una vite a sfere 53 (spinta appunto dalla 
molla 51) per realizzare tale pressione costante rrj 
sulle lastre di vetro 2 durante la lavorazione. 

Tnp.'l f vp i manHr-i rri 1 £ 1 R SO HO d.Of 3t 1 
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ciascuno di mezzi frenanti 54 che agiscono su guide < 

a. 

di scorrimento 55 e bloccano 1'avanzamento delle 
mole 26, 28 contro le lastre di vetro 2 tra una 
lastra 2 e la successiva, per evitare che le mole 
26, 28 penetrino nell 1 intercapedine tra due lastre 
di vetro 2 successive durante la lavorazione; i 
mezzi frenanti 54 invece sbloccano le mole 26, 28 
quando esse devono lavorare su una lastra di vetro 
2 in posizione di lavorazione. 

La struttura di supporto 9 e dotata inoltre di 
mezzi di supporto 30 per le lastre di vetro 2, in 
cui tali mezzi di supporto 30 sono dotati di una 
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pluralita di rotelline 31 che facilitano lo 
scorrimento delle lastre 2 stesse. Sono inoltre 
visibili mezzi di controllo 32 contenuti in un 
involucro 34 e mezzi di comando 36 contenuti (e 
uniti tramite mezzi di chiusura posteriori 38) 
nella parte della struttura 9 che e opposta a 
quella ove sono presenti le mole 20, 22, 24, 26, 
28. 

La testa di molatura 77 cosi raffigurata 
consente di effettuare su una lastra di vetro 2 Zj — 

P 

f issa una molteplicita di operazioni di molatura e ^ d 

lucidatura, comandando le mole e i rispettivi ^ < 

_J 'c: 
° 

S: ~ 

le mole in cor rispondenza di parti diverse della 
lastra 2 su cui occorre effettuare le lavorazioni 
del caso. 

Con riferimento alle Fig. 4 e 5, e illustrate/^ f 
una seconda forma di realizzazione preferita dell< 
testa di molatura della presente invenzione. 

In Fig. 4, con il riferimento 1 e indicata, 
nel suo complesso, una macchina di molatura di 
lastre di vetro, una delle quali (parzialmente 
illustrata) e indicata con il 2, e comprende un 
relative bordo perimet rale 5 da mo la re che ha , in 
particolare, una forma piana rettangolare . 
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La macchina 1 comprende un basamento 8 
(parzialmente illustrate*) , il quale porta un gruppo 
convogliatore 9 (parzialmente illustrato) 

comprendente, in. particolare, una pluralita di 
nastri di trascinamento 10 per trasferire la lastra 
2 su un piano orizzontale 11 lungo una direzione A 
rettilinea orizzontale longitudinale a partire da 
una stazione di carico verso una stazione di 
scarico attraverso una stazione di lavoro 14. 

La stazione 14 ospita un gruppo di Zj 
posizionamento (non illustrato) per disporre la Sc 



lastra 2 da lavorare in una posizione di 
riferimento snl ni^no 11. .. ed un aruooo di Ss ~ 
ritenzione 44 (illustrato schematicamente ) , in 
particolare un gruppo pneumatico a ventose, per 
trattenere la lastra 2 stessa in tale posizione di 
riferimento durante la molatura. 

Sempre secondo quanto illustrato in Fig. 4, la 
macchina 1 comprende, inoltre, un telaio 56 
(parzialmente illustrato) , in particolare un telaio 
a portale, fisso rispetto al basamento 8 e 
comprendente un corrente 59, il quale si estende in 
senso longitudinale lungo la stazione 14, presenta 
una relative guida 73 parallela alia direzione A e 
supporta la testa di molatura 77 atta a molare un 
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lato 78 del bordo 5 parallelo alia direzione A. 

La testa 77 comprende una struttura 80 a 
forcella comprendente, a sua volta, due bracci 81 
affacciati e paralleli tra loro, ed una traversa 82 
intermedia di collegamento dei bracci 81 stessi 
accoppiata in maniera mobile al corrente 59 tramite 
un gruppo 84 di attacco e movimentazione della 
struttura 80. 

II gruppo 84 costituisce parte della testa 77 
e comprende un carrello 85 accoppiato in maniera 
scorrevole alia guida 73 per far avanzare la < r± 



atta a consentire una rotazione della struttura 80 
rispetto al carrello 85 intorno ad un asse 87 
verticale ortogonale alia guida 73. II carrello 85 
e la ralla 86 sono azionati, tramite 
1 1 interposizione di una trasmissione non illustrata 
e alloggiata nel corrente 59, da un gruppo motore 
88 supportato, in particolare, dal telaio 56 e 
comandato da una unita di comando e controllo 25 1 
(illustrata schematicamente ) della macchina 1. 

Con riferimento alle Fig. 4 e 5, la struttura 
80 supporta una piastra 89, la quale e interposta 
tra i bracci 81, e collegata solidalmente alle 
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struttura 80 lungo il lato 78, e una ralla 86 

O N 



estremita libere dei bracci 81 stessi, e comprende 
una porzione 90 che supporta, a sua volta, quattro 
mandrini 91, 92, 93, 94 affiancati tra loro in una 
direzione B rettilinea orizzontale, ortogonale ai 
bracci 81 e para lie la al la to 7 8 durante la 
molatura . 

I mandrini 91, 92, 93, 94 sono girevoli 

intorno a rispettivi assi 96, 97, 98, 99 ortogonali 

alia direzione B e portano a sbalzo rispettive mole _ 

Ij ~ 

101, 102, 103, 104 ad anello, le quali sono 

(f c 

solidali e coassiali ai relativi mandrini 91, 92, < g 

93, 94, presentano rispettive superfici anulari 2 £ 

O 8 

assiali di molatura affacciate al lato 78, e sono Q- 
alloggiate in un riparo non illustrate 

Gli assi 96, 97 sono parallel! tra loro e 
giacciono su un piano parallelo alia lastra 2, 
mentre gli assi 98, 99 sono sghembi tra loro e 
formano rispettivi angoli uguali e opposti tra loro 
con il piano di giacitura degli assi 96, 97, in 
modo che ciascuna mola 103, 104 possa smussare un 
relativo spigolo del lato 78. 

Le mole 101, 102, 103, 104 sono disposte in 
posizioni tali e hanno dimensioni tali da 
presentare, globalmente, un ingombro L, misurato 
parallelamente alia direzione B, compreso tra 25 e 
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35 centimetri e pari, pref eribilmente, a 30 
centimetri . 

Sempre con riferimento alle Fig. 4 e 5, la 
testa 77 comprende, per ciascun mandrino 91, 92, 
93, 94, un relativo motore 111, 112, 113, 114 
accoppiato al mandrino 91, 92, 93, 94 stesso 
tramite 1 1 interposizione di una trasmissione (non 
illustrata) , pref eribilmente una trasmissione a 
cinghie, per mettere in rotazione ciascuna mola 
101, 102, 103, 104 intorno al relativo asse 96, 97, 
98, 99 indipendentemente l f una dall'altra. La testa 
77 comprende, inoltre, per ciascun mandrino 91, 92, 
93, 94, un- relativo motore 121, 122, 123, 124 
accoppiato al mandrino 91, 92, 93, 94 stesso 
tramite 1 1 interposizione di una relativa 
trasmissione (non illustrata) , pref eribilmente una 
trasmissione a ruote dentate, per posizionare 
assialmente ciascuna mola 101, 102, 103, 104 
rispetto al lato 78 indipendentemente 1 1 una 
dall f altra . 

I motori 111, 112, 113, 114, 121, 122, 123, 
124 sono collegati in modo solidale alia piastra 
89, si estendono in posizioni intermedie tra i 
bracci 81, e presentano pref eribilmente rispettive 
strutture allungate in direzioni ortogonali alia 



direzione B, in modo da contenere l'ingombro in 
direzione B tra i bracci 81. I motori 121, 122 
(visibile parzialmente in Fig. 5) e 124 sono 
disposti dalla parte opposta di relativi mandrini 
91, 92, 94 rispetto alia traversa 82, mentre i 
motori 111, 112, 123, 113, 114 si estendono 
parallelamente ai relativi assi 96, 97, 98, 99, in 
posizioni intermedie tra la porzione 90 e la 
traversa 82. In particolare, i motori 111 e 112 si 
estendono a sbalzo da una porzione 130 della 
piastra 89 in posizioni allineate tra loro. 

Durante 1'uso, all'arrivo della lastra 2 nella 
stazione 14, la lastra 2 viene posizionata e 
bloccata nella posizione di riferimento nella 
stazione 14. Nel frattempo, il gruppo motore 88 
viene comandato dall'unita 25 1 per portare la testa 
77 in una posizione di inizio lavorazione 
corrispondente ad un primo vertice del lato 78. 
Successivamente, sulla base di parametri di lavoro 
preimpostati, l'unita 25' comanda i motori 121, 
122, 123, 124 per avvicinare in senso assiale le 
mole 101, 102, 103, 104 alia lastra 2 e, infine, il 
gruppo 88 e i motori 111, 112, 113, 114 per 
spostare la testa 77 lungo un percorso di 
avanzamento definito dalla guida 73 e molare il 
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lato 78, fino ad arrivare al secondo vertice del 
lato 78 stesso. Una volta terminata la molatura, le 
mole 101, 102, 103, 104 vengono arretrate in senso 
assiale, la testa 77 viene riportata nel punto di 
inizio lavorazione e la lastra 2 viene allontanata 
dalla stazione 14, per consentire la molatura di 
una lastra di vetro successiva. 

Da quanto precede e evidente che la testa 77 
consente di molare il bordo 5 di una lastra 2 
mantenuta in una posizione di riferimento fissa e 
univoca dal gruppo 44 e, quindi, di realizzare una 
macchina 1 in cui gli errori di posizionamento sono 
contenuti risoetto alle soluzioni note, nelle 
quali , invece, la lastra 2 viene f atta pass are 
attraverso una stazione di lavoro dove le mole sono 
disposte in posizioni fisse. Pertanto, la testa 77 
e la macchina 1 garantiscono un indice di qualita 
elevato rispetto alle soluzioni note e 
sostanzialmente invariato da una lastra 2 
all' altra. 

Inoltre, la testa 77 risulta estremamente 
compatta grazie alia disposizione dei mandrini 91, 
92, 93, 94 e alia conf ormazione allungata dei 
motori, e presenta un ingombro misurato tra i 
bracci 81 relativamente piccolo, per cui e 



possibile molare anche lastre 2 aventi dimensioni 
relativamente contenute . 

Inoltre, i mandrini 91, 92, 93, 94 sono 
azionati da motori 121, 122, 123, 124 di 
avanzamento assiale e motori 111, 112, 113, 114 di 
rotazione indipendenti l'uno dagli altri, e, 
quindi, risulta possibile regolare in maniera 
precisa sia il posizionamento assiale sia i 
parametri di taglio di ciascuna delle mole 101, 
102, 103, 104. 

Infine, la ralla 86 consente di allontanare le 



operazioni di manutenzione e sostituzione delle 
mole stesse. 

Da quanto precede, appare infine evidente che 
alia testa 77 e alia macchina 1 descritte possono 
essere apportate modifiche e varianti che non 
esulano dal campo di protezione della presente 
invenzione . 

In particolare, i mandrini e i motori 
potrebbero essere in numero diverso da quello 
indicato e/o disposti in posizioni diverse da 
quelle illustrate . 

Gli ingombri indicati potrebbero cambiare al 
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mole 101, 102, 103, 104 dalla stazione 14 ruotando O < 
la struttura 80 per ef fettuare agevolmente le r> S 



2 



variare del numero e delle dimension! delle mole 
utilizzate . 

Inoltre, la macchina 1 potrebbe comprendere 
una pluralita di teste 77, ciascuna atta a molare 
un relativo lato della lastra di vetro 2. 



RIVENDICAZIONI 
Testa di molatura (77) per una macchina di 
molatura (1) di lastre di vetro (2) 
caratterizzata dal fatto di comprendere: 
una struttura di supporto (9); 

almeno una mola (20) per la molatura laterale 
di dette lastre (2), detta mola (20) essendo 
supportata e comandata in rotazione da un 
mandrino (10), detta mola (20) e detto 
mandrino (10) essendo contenuti in e 
sostenuti da detta struttura di supporto (9); 

filetti di dette lastre (2), detta mola (24) 
essendo supportata e comandata in rotazione 
da un mandrino (14), detta mola (24) e detto 
mandrino (14) essendo contenuti in e 
sostenuti da detta struttura di supporto (9) ; 
almeno una mola (28) per la lucidatura 
laterale di dette lastre (2), detta mola (28) 
essendo supportata e comandata in rotazione 
da un mandrino (18), detta mola (28) e detto 
mandrino (18) essendo contenuti in e 
sostenuti da detta struttura (9) ; e 



-18- 



almeno una mola (26) per la lucidatura dei 
filetti di dette lastre (2), detta mola (26) 
essendo supportata e comandata in rotazione 
da un mandrino (16) , detta mola (26) e detto 
mandrino (16) essendo contenuti in e 
sostenuti da detta struttura di supporto (9); 
dette mole (20, 28) per la molatura e la 
lucidatura laterale ruotando, in maniera 
indipendente una dall'altra, intorno ad un 
asse che e perpendicolare all 'asse di 
rotazione di dette mole (24, 26) per la £ : 

<r Q 
- =P 

molatura e la lucidatura dei filetti, dette CD < 

O .a 

mr^l o ( 9 n 94 9 £ 9 R > nor 1 ^ mnl^1"nr3 e 1 ^ 9 

lucidatura laterale e dei filetti essendo 
atte ad effettuare, durante la lavorazione, 
un movimento assiale lungo dette lastre (2), 
i movimenti assiali di dette mole (20, 24, 
26, 28) essendo attivabili indipendentemente 
uno dall'altro. 

2. Testa di molatura (77) secondo la rivendicazione 
1, caratterizzata dal fatto che dette mole per 
la molatura laterale sono due (20, 22) e sono 
comandate in rotazione da due rispettivi 
mandrini (10, 12) . 

3. Testa di molatura (77) secondo la rivendicazione 
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1, in cui la macchina di molatura (1) comprende 
un telaio (56) per il supporto di detta testa di 
molatura (77) , la testa di molatura (77) 
comprendendo quattro mandrini (91, 92, 93, 94) 
girevoli intorno a quattro rispettivi assi (96, 
97, 98, 99) ed atti a portare rispettive mole 

(101, 102, 103, 104) per molare e/o lucidare un 
tratto (78) del bordo perimetrale (5) di dette 
lastre di vetro (2), e mezzi di collegamento 

(80, 89, 84) di detti mandrini (91, 92, 93, 94) LU £ 
a detto telaio (56), caratterizzata dal fatto Z 

che detti mezzi di collegamento (80, 89 84) Q ^ 

O 

comorendono una struttura di suoporto (80, 89^ ^" 
di detti mandrini (91, 92, 93, 94) e mezzi di 
attacco e movimentazione (84) portati da detta 
struttura di supporto (80, 89) per accoppiare la 
struttura di supporto (80, 89) stessa a detto 
telaio (56) in maniera mobile almeno in una 
direzione di avanzamento (A) ed atti ad essere 
motorizzati per spostare, durante la molatura, 
detta struttura di supporto (80, 89) rispetto a 
detto telaio (56) lungo detto tratto (78) da 
molare in detta direzione di avanzamento (A) . 
4. Testa di molatura (77) secondo la rivendicazione 
3, caratterizzata dal fatto che detti mezzi di 
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attacco e movimentazione (84) comprendono una 
slitta (85) atta a cooperare con una guida (73) 
portata da detto telaio (56) . 

Testa di molatura (77) secondo la rivendicazione 

4, caratterizzata dal fatto che detti mezzi di 
attacco e movimentazione (84) comprendono mezzi 
a cerniera (86) interposti tra detta struttura 
di supporto (80, 89) e detta slitta (85) per 
consentire una rotazione della struttura di 
supporto (80, 89) rispetto a detta slitta (85) 
intorno ad un asse di cerniera (87). 

Testa di molatura (77) secondo la rivendicazione 

5, caratterizzata dal fatto che detto asse di 
cerniera (87) e ortogonale a detta direzione di 
avanzamento (A) . 

Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 3 a 6, caratterizzata 
dal fatto che detti assi (96, 97, 98, 99) spfib 
sghembi. 'i 
Testa di molatura (77) secondo una qualsik^ai 
delle rivendicazioni da 3 a 6, caratterizzata 
dal fatto che detti assi (96, 97, 98, 99) sono 
paralleli tra loro. 

Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 3 a 8, caratterizzata 
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dal fatto di comprendere, per ciascuno di detti 
mandrini (91, 92, 93, 94), un relativo motore 
(111, 112, 113, 114) di rotazione della relativa 
mola (101, 102, 103, 104). 

10. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 3 a 9, caratterizzata 
dal fatto di comprendere, per ciascuno di detti 
mandrini (91, 92, 93, 94), un relativo motore 
(121, 122, 123, 124) di avanzamento assiale 
della relativa mola (101, 102, 103, 104). Eu 

11. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 3 a 10, caratterizzata O .\j 
dal fatto che detti assi (96, 97, 98, 99) sono % 
ortogonali ad una direzione rettilinea (B) 
parallela, durante l'uso, a detto tratto (78) da 
molare, 1 1 ingombro occupato da dette mole (101, 
102, 103, 104), misurato lungo detta direzione 
rettilinea (B) , essendo compreso tra 25 e 35 
centimetri . 

12. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni 9, 10 o 11, caratterizzata 
dal fatto che almeno parte di detti motori (111, 
112, 113, 114, 121, 122, 123, 124) presentano 
rispettive strutture allungate in direzioni 
ortogonali a detta direzione rettilinea (B) . 
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13. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 3 a 12, caratterizzata 
dal fatto di comprendere due primi mandrini (91, 
92) girevoli intorno a rispettivi primi assi 
(96, 97) paralleli tra loro, e due secondi 
mandrini (98, 99) girevoli intorno a rispettivi 
secondi assi (98, 99) che formano rispettivi 
angoli uguali e opposti tra loro con il piano in 
cui giacciono detti primi assi (96, 97). 

14. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 3 a 13, caratterizzata 
dal fatto che detta struttura di supporto (80, v;f 
89) comprende una struttura a forcella (80) . 

15. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni precedenti, caratterizzata 
dal fatto che detta struttura di supporto (9) e 
dotata inoltre di mezzi di supporto (30) per le 
lastre di vetro (2), detti mezzi di supporto 
(30) essendo dotati di una pluralita di 
rotelline (31) che facilitano lo scorrimento 
delle lastre (2 ) . 

16. Testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni precedenti, caratterizzata 
dal fatto che detta mola (26) per la lucidatura 
dei filetti e detta mola (28) per la lucidatura 
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laterale sono comandate dai rispettivi mandrini 
(16) e (18) in modo da realizzare una pressione 
costante di dette mole (26, 28) sulle lastre di 
vetro (2) durante la lavorazione e in modo da 
compensare il consumo delle mole (26, 28) 
durante la lavorazione stessa. 
17. Testa di molatura (77) secondo la 
rivendicazione 16, caratterizzata dal fatto che 
detti mandrini (16, 18) sono dotati ciascuno di 

mezzi elastici (51) precaricati dal motore — . 

Zi — 
LLI :r 

passo-passo (27) e che comandano una vite a > R 

< ~ 
rr — 
q 



O 

O n 



sfere (53) per realizzare tale pressione 
costante sulle lastre di vetro (2) durante la 

< — 

lavorazione. ^ 
18. Testa di molatura (77) secondo la 
rivendicazione 16 o 17, caratterizzata dal fatto 
che detti mandrini (16, 18) sono inoltre dotati 
ciascuno di mezzi frenanti (54) che agiscono su 
guide di scorrimento (55) e bloccano 
1 1 avanzamento di dette mole (26, 28) contro 
dette lastre di vetro (2) tra una lastra (2) e 
la successiva, per evitare che dette mole (26, 
28) penetrino nell 1 intercapedine tra due lastre 
di vetro (2) successive durante la lavorazione, 
detti mezzi frenanti (54) sbloccando dette mole 
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(26, 28) quando esse devono lavorare su una 
lastra di vetro (2) in posizione di lavorazione. 
19. Macchina di molatura (1) di lastre di vetro 
(2) comprendente un telaio (56) ed almeno una 
testa di molatura (77) secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni precedenti, supportata da 
detto telaio (56) . 
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L. ABSTRACT 

A grinding machine (1) for glass slabs (2) is disclosed 
containing a grinding head (77) comprising: a supporting 
structure (9); grinding wheels (20, 28) for grinding / 
laterally polishing the slabs (2) and grinding wheels 
(24, 26) for grinding/polishing the threads of the slabs 
(2), wherein the grinding wheels (20, 28) for 
grinding/laterally polishing rotate, independently one 
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the rotation axis of the grinding wheels (24, 26) for 
grinding/polishing the threads, and wherein the grinding 
wheels (20, 24, 26, 28) for grinding/laterally polishing 
and polishing the threads are adapted to perform, when 
working, axial movements, that can be actuated 
independently one from another, along the slabs (2). 
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Description of the Industrial Invention entitled: 
"Grinding head for a grinding machine for glass slabs, 
andmachine equipped with such head" 

in the name of: FORVET S.R.L., of Italian nationality, 
resident in Strada Piossasco 46 - 10040 VOLVERA (TO) . 
Filed on 16 APR 2003 with No. TO2003A000297 

DESCRIPTION 

The present invention refers to a grinding head for 
a grinding machine for glass slabs, and to a grinding 
machine for glass slabs equipped with such grinding 
head . 

As known, following etching and shearing 
operations, half -finished glass slabs are obtained, 
whose perimeter edges are in many cases ground in a 
grinding plant till the desired final geometry is 
reached. The grinding plants being used comprise a 
conveyor adapted to advance the glass slabs along an 
horizontal path through two working stations, each one 
of which houses a plurality of grinding wheels arranged 
in fixed positions along the path itself in order to 
grind two mutually opposite sides of the perimeter edge 
when advancing each slab. 

The products obtained through the above-described 
known grinding plants have a not always satisfactory 
quality index, since, when the glass slabs advance along 
their related path, positioning and squaring errors of 
the slabs with respect to the grinding wheels can occur, 
so that the ground edges outlines sometimes are not 
perfectly straight . 

Object of the present invention is realising a 
grinding head for a grinding machine for glass slabs, 
which allows easily and economically solving the above- 
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mentioned problem and, in particular, allows accurately 
working each glass slab in a working station where the 
slab itself is kept in a fixed univocal reference 
position when working the related edge. 

A further object of the present invention is 
realising a grinding head of the above-mentioned type 
that is adapted to simultaneously work the glass slabs 
on two perpendicular sides, through workings that are 
mutually different and are also operating at different 
speeds . 

The above and other objects and advantages of the 
invention, as will appear from the following 
description, are obtained by a grinding head and machine 
as claimed, respectively, in Claims 1 and 19. Preferred 
embodiments and non-trivial variations of the present 
invention are claimed in the dependent Claims. 

The present invention will be better described by 
some preferred embodiments thereof, given as a non- 
limiting example, with reference to the enclosed 
drawings, in which: 

- Figure 1 is an exploded perspective view of a 
first preferred embodiment of the grinding head 
according to the present invention; 

- Figure 2 is a perspective view of the head in 
Fig. 1 in its assembled condition; 

- Figure 3 is a perspective view of the head in 
Fig. 2 performed on the opposite side with respect to 
Fig. 2; 

Figure 4 is a perspective view of a second 
preferred embodiment of the grinding head according to 
the present invention; 

- Figure 5 is a perspective view of the head in 
Fig. 4 in an enlarged scale and with parts removed for 
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clarity; and 

- Figure 6 is a side sectional view of a grinding 
wheel driving spindle. 

With reference to the Figures, preferred 
embodiments of the grinding head and machine of the 
present invention are shown and described. It will be 
immediately obvious that numerous variations and 
modifications (for example related to shape, sizes, 
various colours and parts with equivalent functionality) 
could be performed to what has been described without 
departing from the scope of the invention as claimed in 
the enclosed claims. 

With reference to Fig. 1 to 3, a first preferred 
embodiment of the grinding head 77 of the present 
invention is shown. Such grinding head 77 is adapted to 
be placed on a grinding machine 1 for glass slabs 2 
(Fig. 4) and substantially comprises: 
a supporting structure 9; 

at least one grinding wheel 20 for laterally grinding 
the slabs 2, in which the grinding wheel 20 is 
supported and rotatingly driven by a spindle 10, and 
in which the grinding wheel 20 and the spindle 10 are 
contained in and supported by the supporting 
structure 9; 

at least one grinding wheel 24 for grinding the 
threads (or bevels) of the slabs 2, in which the 
grinding wheel 24 are supported and rotatingly driven 
by a spindle 14, and in which the grinding wheel 24 
and the spindle 14 are contained in and supported by 
the supporting structure 9; 

at least one grinding wheel 28 for laterally 
polishing the slabs 2, in which the grinding wheel 28 
is supported and rotatingly driven by a spindle 18, 
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and in which the grinding wheel 28 and the spindle 18 
are contained in and supported by the supporting 
structure 9; and 

at least one grinding wheel 26 for polishing the 
threads of the slabs 2, in which the grinding wheel 
26 is supported and rotatingly driven by a spindle 
16, and in which the grinding wheel 26 and the 
spindle 16 are contained in and supported by the 
supporting structure 9. 

The grinding wheels 20, 28 for grinding and laterally 
polishing rotate, independently one from another 
(through respective motors that actuate the various 
spindles 10, 14, 16, 18), around an axis that is 
perpendicular to the rotation axis of the grinding 
wheels 24, 26 for grinding and polishing the threads. 
Moreover, the grinding wheels 20, 22, 24, 26, 28 for 
grinding and laterally polishing and polishing the 
threads are adapted to perform, when working, an axial 
movement along the slabs 2, in which the axial movements 
of the grinding wheels 20, 22, 24, 26, 28 are able to be 
independently actuated one from another. 

In the preferred embodiment shown in Fig. 1 to 3, the 
grinding wheels for laterally grinding are two 20, 22 
and are rotatingly driven by two respective spindles 10, 
12. The grinding wheels 20, 22, 24, 26, 28 are further 
driven in their axial advancement by respective motors 
21, 23, 25, 27, 29 for obtaining a maximum working 
flexibility. 

As preferred alternative, since the above motors 21, 
23, 25, 27, 29 do not provide a constant pressure for 
the grinding wheels 20, 22, 24, 26, 28 (and specifically 
of the grinding wheels 26 and 28 on the glass slabs 2), 
an innovative solution has been provided in which the 
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grinding wheel 26 for polishing the threads and the 
grinding wheel 28 for laterally polishing are driven by 
the respective spindles 16 and 18 in order to realise a 
constant pressure of the grinding wheels 26, 28 on the 
glass slabs 2 when working and in order to compensate 
the consumption of the grinding wheels 26, 28 when 
working . 

In particular, the spindles 16, 18 are each equipped 
with resilient means 51 (commonly a spring) pre-loaded 
by a stepped motor 27 and that drive a ball screw 53 
(pushed by the spring 51) for realising such constant 
pressure on the glass slabs 2 when working. 

Moreover, the spindles 16, 18 are equipped each with 
braking means 54 that operate on sliding guides 55 and 
block the advancement of the grinding wheels 26, 28 
against the glass slabs 2 between one slab 2 and the 
following slab 2, in order to avoid that the grinding 
wheels 26, 28 penetrate into the hollow space between 
two successive glass slabs 2 when working; the braking 
means 54 instead unlock the grinding wheels 26, 28 when 
they have to work on a glass slab 2 in a working 
position . 

The supporting structure 9 is further equipped with 
supporting means 30 for the glass slabs 2, in which the 
supporting means 30 are equipped with a plurality of 
small wheels 31 that make sliding of the slabs 2 easier. 
Control means 32 are further visible, that are contained 
(and joined through rear closing means 38) in the part 
of the structure 9 that is opposed to the one in which 
there are the grinding wheels 20, 22, 24, 26, 28. 

The thereby shown grinding wheel 77 allows 
performing, on a fixed glass slab 2, a plurality of 
grinding and polishing operations, driving the grinding 
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wheels and the respective spindles at mutually different 
speeds and placing the grinding wheels next to different 
parts of the slab 2 on which it is necessary to perform 
the relevant workings. 

With reference to Fig. 4 and 5, a second preferred 
embodiment of the grinding head of the present invention 
is shown. 

In Fig. 4, reference 1 globally shows a grinding 
machine for glass slabs, one of which (partially shown) 
is designated with 2, and comprises a related perimeter 
edge 5 to be ground that has, in particular, a plane 
rectangular shape . 

The machine 1 comprises a basement 8 (partially 
shown) , which carries a conveyor assembly 9 (partially 
shown) comprising, in particular, a plurality of 
dragging bands 10 to transfer the slab 2 on an 
horizontal plane 11 along a rectilinear horizontal 
longitudinal direction A starting from a loading station 
towards an unloading station through a working station 
14 . 

The station 14 houses a positioning assembly (not 
shown) for arranging the slab 2 to be worked in a 
reference position on plane 11, and a retention assembly 
44 (schematically shown), in particular a pneumatic 
assembly with suction cups, in order to keep the slab 2 
itself in such reference position when grinding. 

Always according to what is shown in Fig. 4, the 
machine 1 further comprises a chassis 56 (partially 
shown) , in particular a portal chassis, fixed with 
respect to the basement 8 and comprising a stringer 59, 
which is longitudinally extended along station 14, has a 
related guide 73 parallel to direction A and supports 
the grinding head 77 adapted to grind a side 78 of the 
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edge 5 parallel to direction A. 

The head 77 comprises a fork-shaped structure 80 in 
turn comprising two mutually facing and parallel arms 
81, and an intermediate cross member 82 connecting the 
arms 81 themselves, that is movably coupled to the 
stringer 59 through an assembly 84 for attaching and 
handling the structure 80. 

The assembly 84 is part of the head 77 and 
comprises a trolley 85 slidingly coupled to the guide 73 
for advancing the structure 80 along the side 78, and a 
fifth wheel 86 interposed between the trolley 85 and the 
cross member 82 and adapted to allow a structure 80 
rotation with respect to the trolley 85 around a 
vertical axis 87 that is orthogonal to the guide 73. The 
trolley 85 and the fifth wheel 86 are actuated, by 
interposing a transmission, not shown, and housed in the 
stringer 59, from a motor assembly 88 supported, in 
particular, by the chassis 56 and driven by a driving 
and control unit 25' (schematically shown) of the 
machine 1. 

With reference to Fig. 4 and 5, the structure 80 
supports a plate 89, which is interposed between the 
arms 81, is integrally connected to the free ends of the 
arms 81 themselves, and comprises a portion 90 that 
supports, in turn, four spindles 91, 92, 93, 94 that are 
mutually placed side by side along a horizontal 
rectilinear direction B, orthogonal to the arms 81 and 
parallel to side 78 when grinding. 

The spindles 91, 92, 93, 94 are able to rotate 
around respective axes 96, 97, 98, 99 orthogonal to 
direction B and projectingly carry respective ring- 
shaped grinding wheels 101, 102, 103, 104, which are 
integral and coaxial with the related spindles 91, 92, 
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93, 94, have respective annular axial grinding surfaces 
facing the side 78, and are housed in a not-shown guard. 

The axes 96, 97 are mutually parallel and lie on a 
plane parallel to slab 2, while axes 98, 99 are mutually 
skewed and form respective angles that are mutually 
equal and opposite with the plane in which axes 96, 97 
lie, so that each grinding wheel 103, 104 can bevel a 
related edge of side 78. 

The grinding wheels 101, 102, 103, 104 are arranged 
in such position and have such sizes as to globally show 
an encumbrance L, measured in parallel with direction B, 
included between 25 and 35 centimeters and preferably 
equal to 30 centimeters. 

Always with reference to Fig. 4 and 5, the head 77 
comprises, for each spindle 91, 92, 93, 94, a related 
motor 111, 112, 113, 114 coupled the spindle 91, 92, 93, 
94 itself by interposing a transmission (not shown) , 
preferably a belt transmission, in order to rotate each 
grinding wheel 101, 102, 103, 104 around its related 
axis 96, 97, 98, 99 independently one from another. The 
head 77 further comprises, for each spindle 91, 92, 93, 

94, a related motor 121, 122, 123, 124 coupled with the 
spindle 91, 92, 93, 94 itself by interposing a related 
transmission (not shown) , preferably a toothed wheel 
transmission, in order to axially place each grinding 
wheel 101, 102, 103, 104 with respect to the side 78 
independently one from another. 

The motors 111, 112, 113, 114, 121, 122, 123, 124 
are integrally connected with the plate 89, extend in 
intermediate positions between the arms 81, and 
preferably have respective elongated structures in 
orthogonal directions to direction B, in order to 
contain the encumbrance along direction B between the 



-13- 



arms 81. The motors 121, 122 (partially visible in Fig. 
5) and 124 are arranged on the opposite side of the 
related spindles 91, 92, 94 with respect to the cross 
member 82, while the motors 111, 112, 123, 113, 114 
extend in parallel with the related axes 96, 97, 98, 99, 
in intermediate positions between portion 90 and cross 
member 82. In particular, the motors 111 and 112 
projectingly extend from one portion 130 of the plate 89 
in mutually aligned positions. 

During use, upon arrival of the plate 2 in station 
14, the plate 2 is placed and blocked in the reference 
position in station 14. In the meantime, the motor 
assembly 88 is driven by the unit 25' in order to take 
the head 77 in a working start position corresponding to 
a first vertex of the side 78. Afterwards, depending on 
the pre-set working parameters, the unit 25' drives the 
motors 121, 122, 123, 124 in order to axially approach 
the grinding wheels 101, 102, 103, 104 to the slab 2 
and, finally, the assembly 88 and the motors 111, 112, 
113, 114 in order to move the head 77 along an 
advancement path defined by the guide 73 and grind the 
side 78, till the second vertex of the side 78 itself is 
reached. Once grinding is ended, the grinding wheels 
101, 102, 103, 104 are axially backed, the head 77 is 
taken tack to the working starting point and the slab 2 
is moved away from the station 14, in order to allow 
grinding a following glass slab. 

From what is stated above, it is clear that the 
head 77 allows grinding the edge 5 of a slab 2 kept in a 
fixed and univocal reference position by the assembly 44 
and, therefore, realising a machine in which the 
positioning errors are reduced with respect to known 
arrangements, in which, instead, the slab 2 is passed 
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through a working station where the grinding wheels are 
arranged in fixed positions. Therefore, the head 77 and 
the machine 11 guarantee a high quality index with 
respect to known arrangements and that is substantially 
unchanged from one slab 2 to another. 

Moreover, the head 77 is extremely compact due to 
the arrangement of spindles 91, 92, 93, 94 and the 
elongated shape of the engines, and has a relatively 
small encumbrance measured between the arms 81, so that 
it is possible to also grind slabs 2 having relatively 
small sizes. 

Moreover, the spindles 91, 92, 93, 94 are actuated by 
axially advancing motors 121, 122, 123, 124 and rotating 
motors 111, 112, 113, 114 that are mutually independent, 
and, therefore it is possible to accurately adjust both 
the axial positioning and the cutting parameters of each 
one of the grinding wheels 101, 102, 103, 104. 

Finally, the fifth wheel 86 allows departing the 
grinding wheels 101, 102, 103, 104 from the station 14 
by rotating the structure 80 in order to easily perform 
the maintenance and replacement operations of the 
grinding wheels themselves. 

From what is stated above, it is finally clear that 
modifications and variations that do not depart from the 
scope of the present invention can be performed to the 
described head 77 and machine 1. 

In particular, spindles and motors could be in a 
different number from the mentioned one and/or arranged 
in different positions from the shown ones. 

The stated encumbrances could change when the 
number and sizes of used grinding wheels change. 

Moreover, the machine 1 could comprise a plurality 
of heads 77, each one adapted to grind a related size of 
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the glass slab 



CLAIMS 

1. Grinding head (77) for a grinding machine (1) for 
glass slabs (2) characterised in that it comprises: 
at least one supporting structure (9); 

- at least one grinding wheel (20) for laterally 
grinding said slabs (2) , said grinding wheel (20) 
being supported and rotatingly driven by a spindle 
(10), said grinding wheel (20) and said spindle (10) 
being contained in and supported by said supporting 
structure ( 9) ; 

- at least one grinding wheel (24) for grinding the 
threads of said slabs (2), said grinding wheel (24) 
being supported and rotatingly driven by a spindle 
(14), said grinding wheel (24) and said spindle (14) 
being contained in and supported by said supporting 
structure ( 9) ; 

at least one grinding wheel (28) for laterally 
polishing said slabs (2), said grinding wheel (28) 
being supported and rotatingly driven by a spindle 
(18), said grinding wheel (28) and said spindle (18) 
being contained in and supported by said supporting 
structure (9); and 

at least one grinding wheel (26) for polishing the 
threads of said slabs (2), said grinding wheel (26) 
being supported and rotatingly driven by a spindle 
(16), said grinding wheel (26) and said spindle (16) 
being contained in and supported by said supporting 
structure ( 9) ; 

said grinding wheels (20, 28) for grinding and 
laterally polishing rotating, independently one from 
another, around an axis that is perpendicular to the 
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rotation axis of said grinding wheels (24, 26) for 
grinding and polishing the threads, said grinding 
wheels (20, 24, 26, 28) for grinding and laterally 
polishing and polishing the threads being adapted to 
perform, when working, an axial movement along said 
slabs (2), the axial movements of said grinding 
wheels (20, 24, 26, 28) being able to be 
independently actuated one from another. 
Grinding head (77) according to claim 1, 
characterised in that said grinding wheels for 
laterally grinding are two (20, 22) and are 
rotatingly driven by two respective spindles (10, 
12) . 

Grinding head (77) according to claim 1, wherein the 
grinding machine (1) comprises a chassis (56) for 
supporting said grinding head (77) , the grinding 
head (77) comprising four spindles (91, 92, 93, 94) 
that are able to rotate around four respective axes 
(96, 97, 98, 99) and adapted to carry respective 
grinding wheels (101, 102, 103, 104) for grinding 
and/or polishing a section (78) of the perimeter 
edge (5) of said glass slabs (2) , and connection 
means (80, 89, 84) of said spindles (91, 92, 93, 94) 
to said chassis (56) , characterised in that said 
connection means (80, 89, 84) comprise a supporting 
structure (80, 89) of said spindles (91, 92, 93, 94) 
and attaching and handling means (84) carried by 
said supporting structure (80, 89) for coupling the 
supporting structure (80, 89) to said chassis (56) 
in a movable way at least in an advancement 
direction (A) and adapted to be motored in order to 
displace, when grinding, said supporting structure 
(80, 89) with respect to said chassis (56) along 
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said section (78) to be ground along said 
advancement direction (A) . 

4. Grinding head (77) according to claim 1, 
characterised in that said attaching and handling 
means (84) comprise a slide (85) adapted to 
cooperate with a guide (73) carried by said chassis 
(56) . 

5. Grinding head (77) according to claim 4, 
characterised in that said attaching and handling 
means (84) comprise hinge means (86) interposed 
between said supporting structure (80, 89) and said 
slide (85) for allowing a rotation of the supporting 
structure (80, 89) with respect to said slide (85) 
around a hinge axis (87) . 

6. Grinding head (77) according to claim 5, 
characterised in that said hinge axis (87) is 
orthogonal to said advancement direction (A) . 

7. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 6, characterised in that said axes (96, 97, 98, 
99) are skewed. 

8. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 6, characterised in that said axes (96, 97, 98, 
99) are mutually parallel. 

9. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 8, characterised in that it comprises, for each 
one of said spindles (91, 92, 93, 94), a related 
motor (111, 112, 113, 114) for rotating its related 
grinding wheel (101, 102, 103, 104) . 

10. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 9, characterised in that it comprises, for each 
one of said spindles (91, 92, 93, 94), a related 
motor (121, 122, 123, 124) for axially advancing its 
related grinding wheel (101, 102, 103, 104) . 
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11. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 10, characterised in that said axes (96, 97, 98, 
99) are orthogonal to a rectilinear direction (B) 
that is parallel, when working, to said section (78) 
to be ground, the encumbrance occupied by said 
grinding wheels (101, 102, 103, 104), measured along 
said rectilinear direction (B) , being included 
between 25 and 35 centimeters. 

12. Grinding head (77) according to any one of claims 9, 
10 or 11, characterised in that at least part of 
said motors (111, 112, 113, 114, 121, 122, 123, 124) 
have respective elongated structures in orthogonal 
directions to said rectilinear direction (B) . 

13. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 12, characterised in that it comprises two first 
spindles (91, 92) that are able to rotate around 
respective mutually parallel first axes (96, 97), 
and two second spindles (98, 99) that form 
respective angles that are mutually equal and 
opposite with the plan in which said first axes (96, 
97) lie. 

14. Grinding head (77) according to any one of claims 3 
to 13, characterised in that said supporting 
structure (80, 89) comprises a fork-shaped structure 
(80) . 

15. Grinding head (77) according to any one of the 
previous claims, characterised in that said 
supporting structure (9) is further equipped with 
supporting means (30) for glass slabs (2), said 
supporting means (30) being equipped with a 
plurality of small wheels (31) that make sliding of 
the slabs (2) easier. 

16. Grinding head (77) according to any one of the 
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previous claims, characterised in that said grinding 
wheel (26) for polishing the threads and said 
grinding wheel (28) for laterally polishing are 
driven by their respective spindles (16) and (18) in 
order to realise a constant pressure of said 
grinding wheels (26, 28) on the glass slabs (2) when 
working and in order to compensate for the 
consumption of the grinding wheels (26, 28) when 
working . 

17. Grinding wheel (77) according to claim 16, 
characterised in that said spindles (16, 18) are 
each equipped with resilient means (51) pre-loaded 
by a stepped motor (27) and that drive a ball screw 
(53) for realising such constant pressure on the 
glass slabs (2) when working. 

18. Grinding wheel (77) according to claim 16 or 17, 
characterised in that said spindles (16, 18) are 
further equipped each with braking means (54) that 
operate on sliding guides (55) and block the 
advancement of said grinding wheels (26, 28) against 
said glass slabs (2) between one slab (2) and the 
following slab (2), in order to avoid that said 
grinding wheels (26, 28) penetrate into the hollow 
space between two successive glass slabs (2) when 
working, said braking means (54) unlocking said 
grinding wheels (26, 28) when they have to work on a 
glass slab (2) in a working position. 

19. Grinding machine (1) for glass slabs (2) comprising 
a chassis (56) and at least one grinding head (77) 
according to any one of the previous claims, 
supported by said chassis (56) . 

[Figures] 
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